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2018, Pengaruh Variabel Helix Angle dan Axial Depth of Cut Pada Proses End Milling
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Perkembangan industri manufaktur dengan ditemukannya mesin CNC menjadikan
produktivitas yang semakin tinggi. Kemajuan mesin CNC masih memiliki permasalahan
dalam chatter yang dapat menyebabkan kerusakan pada permukaan produk permesinan.
Chatter merupakan getaran permesinan yang terjadi akibat tidak stabilnya proses
permesinan. Salah satu jenis chatter dalam permesinan yang paling merusak adalah
resonansi. Pahat variabel helix angle memiliki variasi pitch angle, sehingga pahat variabel
helix angle menghasilkan tooth passing frequency yang berbeda pada setiap mata pahat
bersebelahan dan dapat digunakan untuk mencegah dan mengendalikan resonansi. Axial
depth of cut sebagai salah satu parameter penting permesinan memiliki peran penting pada
chatter. Makalah skripsi ini bertujuan untuk meneliti pengaruh variabel helix angle dan axial
depth of cut terhadap surface roughness sebagai salah satu parameter kualitas produk
permesinan. Operasi permesinan yang digunakan pada penelitian ini adalah end milling.
Pahat variabel helix angle yang digunakan adalah 40o / 42o. Axial depth of cut yang
digunakan sebagai variabel bebas adalah 0,6 mm, 1,2 mm, dan 1,8 mm dengan spindle speed
600 rev/min. Hasil penelitian didapat variabel helix angle menghasilkan rata-rata surface
roughness (Ra) yang lebih rendah pada setiap level axial depth of cut, yaitu 0,390 µm; 0,469
µm; 0,543 µm, dibandingkan pahat normal helix angle, yaitu 1,150 µm; 1,558 µm; 1,633
µm. Korelasi peningkatan axial depth of cut terhadap surface roughness (Ra) pada pahat
variabel helix angle memiliki persamaan regresi berbeda dengan normal helix angle. Pahat
variabel helix angle memiliki persamaan non linear Ra = 0,450. ap 0,301. Sedangkan pahat
normal helix angle memiliki persamaan non linear Ra = 1,37 . ap 0,332.




Arda Nur Fauzan, Major of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, Brawijaya
University, July 2018, Influence of Variable Helix Angle and Axial Depth of Cut in End
Milling Process to Surface Roughness of Aluminium, Adviser : Achmad As’ad Sonief and
Fikrul Akbar Alamsyah.
The development of manufacturing industry makes improvement on productivity with
the founding of CNC machines. Improvement on CNC machines still has problem in chatter,
causing damage on machining product. Chatter is machining vibration that is caused by
unstable machining process. One of the most destructive form of chatter is resonance.
Variable helix angle cutter has variation in pitch angle, so the variable helix angle cutter
can produce different tooth passing frequency in every adjacent flutes and can be used to
prevent and control resonance. Axial depth of cut as one of important parameter in
machining has effect in chatter. The purpose of this minithesis is to do research in influence
of variable helix angle cutter and axial depth of cut on surface roughness as one of the
quality parameter of machining product. Machining operation used in this research was end
milling. Variable helix angle cutter was 40o / 42o . Three levels of axial depth of cut were 0,6
mm, 1,2 mm, and 1,8 mm with  spindle speed of 600 rev/min. The result of the research
showed that variable helix angle cutter produced lower values of surface roughness (Ra) in
every level of axial depth of cut, that were 0,390 µm; 0,469 µm; 0,543 µm compared to
normal helix angle, that were 1,150 µm; 1,558 µm; 1,633 µm. The correlation of increasing
axial depth of cut to surface roughness (Ra) on variable helix angle cutter had different
regression equation compared to normal helix angle. Variable helix angle cutter had non
linear equation of Ra = 0,450. ap 0,301. Normal helix angle cutter had non linear equation
of Ra = 1,37 . ap 0,332.
Keywords: Variable helix angle, axial depth of cut, end milling, chatter, resonance, surface
roughness
